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DiSPOSITIF CONSTITUE D'UNE PLAQUE DE SOUDURE AVEC MENBRANE SOUPLE POUR CONDITIONNER 
SOUS ATMOSPHERE PROTECTRICE UN PRODUIT AVEC L'ASPECT DU FILM ETIRABLE TRADITIONNEL ET 
SON PROCEDE. 

Dispositif constitu6 d'une plaque de soudure avec 
membrane souple pour conditionner sous atmosphere pro- 
tectee un produit avec I'aspect du sous film Stirable tradi- 
tionnel et son procede. 

L'invention concerne un ProcedS et son dispositif pour 
conditionner sous atmosphere protectrice un produit (C) d6- 
passant ou non de plusieurs centimetres du sommet d'une 
barquette (D) en lui donnant exactement le meme aspect vi- 
suel que le sous film etirable traditionnel en utilisant une pla- 
que de soudure (3) dont ia surface plac£e au dessus du 
produit (C) et non n6cessaire a la soudure a et6 creusee 
pour former une alveole recouverte d'une membrane souple 
(15) en silicone munie d'un dispositif permettant de contro- 
ler sa 'deformation lors des operations de vide, d'injection de 
gaz et de soudure en Svitant toute deformation du film 
d'opercutage (B) autre que par la pression eventuelle exer- 
cee par le produit (C). 

L'invention est particulierement adaptee au conditionne- 
ment sous atmosphere protectrice des denies alimen- 
taires fraiches. 
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La presente invention concerne un procede et son dispositif utilisant une plaque de 
soudure dont les surfaces au centre de chaque empreinte et non necessaires a la soudure 
ont ete evidees pour former une alveole recouverte d'une membrane souple dont la 
deformation est controlee et permettant de conditionner sous atmosphere protectrice un 
produit en lui donnant exactement le meme aspect visuel que le conditionnement sous 
film etirable traditionnel, en permettant en particulier au produit de depasser de 
plusieurs centimetres du sommet de la barquette et d'etre recouvert d'un film 
d'operculage etire. 

Pour memoire, les barquettes sous filnn sont fabriquees sur des machines a filmer 
utilisant des barquettes premoulees en polystyrene expanse a Finterieur desquelles est 
place le produit a conditionner, le produit pouvant depasser de plusieurs centimetres du 
sommet de la barquette, Tensemble produit + barquette etant completement recouvert 
d'un film plastique non etanche aux gaz et a la vapeur d'eau, qui a ete etire 
mecaniquement ou retracte par la chaleur pour recouvrir Fensemble en etant bien 
tendu . 

La simplicite du procede explique sa large diffusion dans Tunivers du conditionnement 
et de la distribution des UVC (unites de vente consommateur) de denrees alimentaires 
fraiches, d'ou une large reconnaissance de ce type de barquettes par les consommateurs. 
Par centre, le conditionnement sous film, s'il est simple, presente de nombreux 
inconvenients : 

■ il n'ameliore la conservation des denrees alimentaires fraiches que d'une maniere 
tres faible compare au conditionnement sous atmosphere protectrice (generalement 
la conservation est de plus quatre jours de date de conditionnement pour la viande 
ou la volaille en sous film traditionnel alors qu'elle est de plus dix jours en 
conditionnement sous atmosphere protectrice). 

■ il demande la gestion d'un stock tres volumineux de barquettes diverses premoulees 
et par consequent une manutention importante car les operateurs doivent effectuer la 
mise en barquette des produits avant d' introduce les barquettes dans la machine a 
filmer. 

■ Futilisation de barquettes premoulees ne permet pas un choix infini de profondeur 
d'emballage. 

Ainsi, depuis dc nombreuses annces, conslructeurs dc machines, induslriets ct 
distributees sont a la recherche d'un nouveau procede de conditionnement offrant les 
avantages de la portion consommateur sous atmosphere au niveau de la conservation 


• 
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tout en conservant au produit le meme aspect que conditionne sous film et en 
beneficiant des avantages de la fabrication industrielle de barquettes par 
thermoformage,. 

Ce problem? est parfaitement resolu par le precede et le dispositif de la presente 
invention. - - 

Le procede consiste a utiliser une plaque de soudure avec une alveole au dessus de 
chaque produit a conditionner pour ne pas ecraser lors de la soudure les produits 
depassant du sommet des barquettes et a munir ces alveoles de membranes souples en 
silicone qui epousent la forme de chague produit et du film d'operculage qui les 
recouvre tout en evitant la deformation du film d'operculage lors des operations de vide, 
d'injection de gaz et de soudure du fait que la deformation de la membrane souple est 
controlee par 1'un ou l'autre des dispositifs de la presente invention. 
Ces deux dispositifs distincts, designes R et V, ont des caracteristiques legerement 
differentes: 

- Le dispositif R utilise une membrane souple ( 1 5) avec profiles de 

- renfort(16). 

- Le dispositif V utilise une membrane souple (15) et une vessie armee 
gonflable<13). 

Comme les deux dispositifs permettent d'obtenir exactement ie meme resultat final au 
niveau du produit conditionne, et comme la plupart des differentes parties constituant 
l'invention sont dans les deux cas identiques, seul le moyen utilise pour controler la 
deformation de la membrane souple etant different, chacun des deux dispositifs R et V 
ne sera precisement designe que si certaihes caracteristiques lui sont propres, sinon on 
parlera de dispositif au sens large du terme. 

La barquette (D) contenant le produit (C ) conditionne selon le procede de la presente 
invention est caracterisee par son aspect visuel exactement identique a celui d'une 
barquette sous film etirable traditionnel et representee sur les figures 6,7 et 8 
commentees ci-dessous. 

La barquette (D) est fabriquee par thermoformage sur la machine a conditionner sous 
atmosphere ou est constitute d'une barquette premoulee avec agent barriere aux gaz si 
la machine n'est pas equipee d'une station de formage. 

Le produit (C), comme rcprescntc, peut depasscr de plusieurs centimetres du sommet dc • 
la barquette (D) et est recouvert d'un film d'operculage (BLetanche et barriere aux gaz, 
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parfaitement lisse, etire sur I'ensemble du produit et qui a ete soude sur les bords 
superieurs (E) de la barquette (D) comme un operculage classique. 
Les figures 7et 8 (coupes (AA) et (BB)) mettent en evidence le film d'operculage (B) 
etire depuis le sommet du produit (C) jusqu'aux bords soudes (E). 
5 Sur la figure 6 en trois dimensions le film d'operculage (B) est symbolise par des lignes 
de courbe pour representer son volume et sa forme autour du produit (C), celui-ci 
representant un roti ficele. 

La barquette ainsi realisee est parfaitement etanche et il a ete fait a l'interieur de 
l'emballage un vide total suivi d'une , injection de gaz alimentaire ameliorant la 
0 conservation du produit conformement aux caracteristiques du conditionnement sous 
atmosphere. 

Eventuellement un operculage simple sans vide et reinjection de gaz peut etre realise, 
sans changer l'aspect visuel final du produit conditionne. 

II est a noter qu'un produit (C) depassant du sommet de la barquette (D) conditionne 
5 selon le precede de la presente invention est parfaitement maintenu a l'interieur de 
l'emballage par la pression du film d'operculage (B), comme cela est represente sur les 
trois figures 6,7 et 8. 

II est a noter egalement que le precede de la presente invention permet de conditioner 
lndifferemment des produits depassant du sommet de la barquette ou non, le precede 
etant parfaitement polyvalent, comme cela est illustre par les planches 1/21 a 20/21 et 
les explications correspondantes. 

Pour les produits (C) ne depassant pas du sommet de la barquette (D), ('aspect visuel du 
produit conditionne selon le precede de la presente invention est exactement le meme 
qu'une barquette operculee classique sous film ou sous atmosphere dont le film 
d'operculage (B) est parfaitement plat et comme illustre par les figures 1B,2B,3B,4B,5B 
et 1D,2D,3D,4D,5D. 

Les avantages du precede utilise par la presente invention sont multiples : 

• Le precede utilise par la presente invention etire le film d'operculage uniquement 
mecaniquement, sans le prechauffer, ce qui permet d'avoir un film parfaitement 
hsse, sans plis, bien etire, et sans occasionner au produit conditionne un choc 
thermique par contact avec un film chaud. 

• Le precede utilise par la presente invention permet de transformer une machine a 
conditionner sous atmosphere classique en quelques minutes grace aux cadres (4) 
amovibles. 
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* Le procede de la presente invention peut etre adapte sur n'importe quelle machine a 
conditionner sous atmosphere avec ou sans thermoforrnage a la condition que ces 
machines soient equipees d'un dispositif ne genant pas l'avance des barquettes, malgre 
le produit conditionne qui depasse du sommet des barquettes, au fur et a mesure des 
diffcrentes phases de fabrication. 

Pour cela, il faut en particulier que les outils de soudure et de decoupe soient sureleves 
de plusieurs centimetres au moment de l'avance des barquettes. 

Tous les constructeurs de machines a conditionner sous atmosphere bu sous vide 
utilisent un ou plusieurs dispositifs qui repondent a cet imperatif pour certaines 
applications particulieres qui sont : 

Des outils de soudure et de decoupe montes sur verin pour les surelever lors 
de l'avance comme pour le skin-pack ou comme pour Toperculage de coques 
rigides thermoformees. 
- Un systeme de descente de chaine comme celui employe parfois pour 
conditionner sous vide des produits lourds et volumineux comme les 
jambons en les faisant passer bien en dessous des outils lors de l'avance. 
La plupart des machines a conditionner sous atmosphere pour barquettes 
premoulees avec film barriere aux gaz du fait que leur principe de 
fonctionnement ne gene pas l'avance de barquettes avec un produit depassant 
de leur sommet . 

Chez tous les constructeurs de machines Penvironnement necessaire a Padaptation du 
procede et du dispositif de la presente invention existe done. 

* Un autre avantage du procede reside dans le fait qu'en permettant de conditionner 
sous atmosphere protectrice des produits volumineux dans des barquettes beaucoup 
moins profondes que d'habitude, il en resulte une diminution du cout de la barquette 
d'environ 50 %. 

II en resulte egalement que Putilisation des nouveaux films de thermoforrnage expanses 
(polystyrene et polypropylene expanses) en est grandement facilitee. Leur rendement de 
thermoforrnage (epaisseur de film, profondeur de barquette possible) etant bien inferieur 
aux films classiques de thermoforrnage. 

* Le procede de la presente invention permet egalement de conditionner indifferemment 
sur un meme cycle des produits ayant des volumes et des hauteurs sensiblemcnt 
differents. 
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* Le procede de la presente invention ameliore la presentation du produit, car celui-ci 
pouvant depasser de plusieurs centimetres du sommet de la barquette, le maximum du 
produit est offert a la vue du consommateur, favorisant ainsi une meilleure 
reconnaissance par celui-ci^ d'ou une augmentation sensible des ventes par le 
distributee. 

* Le procede de la presente invention permet un tres bon maintien du produit 
conditionne dans la barquette, grace au film d'operculage etire qui le bloque et 
Pempeche de glisser. 

II en resulte une manipulation plus facile des barquettes sans que le produit glisse a 
rinterieur ainsi qu'une meilleure presentation dans les lineaires des GMS puisque les 
barquettes peuvent etre placees inclinees ou debout pour montrer le produit d'ou une 
amelioration tres sensible des ventes. 

Le procede et le dispositif de la presente invention ayant ete adaptes pour la premiere 
fois sur une machine de conditionnement sous atmosphere avec vide compense et 
injection de gaz par buse et munie d'une station de thermoformage, il va etre decrit ci- 
dessous cette realisation avec la structure des differentes parties constituant Invention 
ainsi que leur agencement et leur fonctionnement 

Cette machine est equipee d'un systeme de descente de chaine pour permettre le 
passage de produits (C ) depassant de maximum 30 millimetres du sommet des 
barquettes (D) sans rencontrer d'obstacles lors de Tavance. 
Ce systeme de descente de chaine permet une ouverture de 40 millimetres en son point 
le plus bas ce qui n'avait jamais ete realise auparavant, ce systeme ayant ete con?u au 
depart pour permettre une ouverture de 15 millimetres sous la buse (12) et eviter que 
des produits volumineux comme des jambons viennent heurter la buse lors de Tavance. 
Le systeme de descente de chaine a ete choisi dans la presente application car e'est le 
plus simple des dispositifs pour une machine a conditionner sous atmosphere avec 
thermoformage permettant d'effacer au moment de l'avance du film les obstacles 
pouvant heurter les produits. 

II consiste a abaisser les chaines lors de Pavance, en tirant sur leurs guides equipes de 
pivots, modifiant ainsi le chemin suivi par les barquettes pour qu'elles passent bien en 
dessous des outils sans que les produits qui depassent puisscnt les toucher. 
Le fonctionnement general de la machine n'esl en aucun cas modifie ou complique, ce 
qui est un gros avantage par rapport a une machine equipee d'outils de soudure et de 
decoupe montes sur verin. II est a noter que, si necessaire, les pivots de la buse (12) 
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peuvent etre eloignes de plusieurs centimetres du cadre de vide (1) pour permettre une 
ouverture plus importante de la buse (12) lors de 1'ouverture de i'outillage du poste de 
soudure afin de ne pas exercer une contrainte sur le film d'operculage (B) pouvant 
provoquer une rupture des soudures. 

- Equipee d'un cadre de vide (1) rehausse de 35 millimetres pour conditioner des 
produits (C) depassant au maximum de 30 millimetres du sommet des 
barquettes (D). 

Sur ce cadre de vide (1), les supports de la buse (12) ont ete ecartes pour permettre le 
passage d'un film d'operculage (B) avec une laize plus importante que la normale car la 
presente invention necessite Futilisation d'un film d'operculage (B) plus large 
d'environ 1 0 % que la normale. 

Sur le cote de ce cadre de vide (I) rehausse, il a ete pratique une ouverture suffisante 
permettant le passage de tuyaux souples dans un materiau resistant aux hautes 
temperatures constituant le circuit (6) qui se branchent sur la plaque de soudure (3). 
Cette ouverture est protegee par un capot en aluminium (5), etanche, a Finterieur duquel 
passent les tuyaux du circuit (6) relies d'une part a la plaque de soudure (3) et d'autre 
part a Farriere du capot (5) . 

A la sortie du capot (5), un tuyau part de chaque raccord pour etre relie a un reducteur 
de debit. 

Les reducteurs de debit servent a reguler de maniere independante la deformation de 
chaque membrane (15) pour compenser un eventuel desequilibre. 
Les reducteurs de debit sont ensuite relies a un raccord collecteur, lui-meme relie soit a 
l'electrovanne constituant I'extremite du circuit (6) soit relie a l'electrovanne constituant 
Textremite du circuit (11). 

L'electrovanne du circuit (6) commande la remise a Fatmosphere ou la mise sous vide 
de l'interieur des cadres (4) du dispositif R ou des vessies armees (13) du dispositif V. 
L'electrovanne du circuit (11) commande Tenvoi d'air comprime a l'interieur des cadres 
(4) du dispositif R ou a l'interieur des vessies armees (13) du dispositif V. 
Les electrovannes sont commandees par le programme de la machine qui donnera les 
ordres d'ouverture et de fermeture selon le dispositif employe. 

- La plaque de soudure (3) est rehaussee de la meme valeur que le cadre de vide ( 1 ) et 
est munie, dans la presente realisation, de trois cordons de soudure pour souder (ou 
operculer) trois barquettes par cycle. 
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Toute la surface entre les cordons de soudure correspondent a chaque empreinte et non 
necessaire a la soudure a ete creusee sur une profondeur de quarante cinq millimetres, 
creanlainsi trois alveoles. 

Ces alveoles pratiquees dans la plaque de soudure (3) vont permettre de ne pas ecraser 
5 les produits (C) lorsque la plaque de soudure va descendre pour erTectuer I'operculage 
puisque les produits (C) qui depassent du sommet des barquettes (D) pourTont y 
penetrer, contrairement a une plaque de soudure normale, pleine et parfaitement plate. 
En effet une plaque de soudure normale est par definition plate pour eviter toute 
deformation du film d'operculage (B) Iocs du vide, la surface de la plaque de soudure 
0 etant placee juste au dessus du film d'operculage et faisant ainsi obstacle a toute force 
tirant le film vers le haut. 

Dans la plaque de soudure (3) il est pratique un conduit de diametre 8 mm partant du 
centre de chaque alveole et cheminant a 1'interieur de la plaque (3). 
Chaque conduit (dans notre application il y en a trois) est totalement independant et 
> abouti a son autre extremite a un deuxieme orifice sur le cote de la plaque. Ces orifices 
sont places juste en face de Pouverture creee sur le cdte du cadre de vide ( 1 ) et recevant 
le capot en aluminium (5). 

Sur chaque orifice est fixe un raccord recevant un tuyau souple resistant aux 
temperatures elevees, a qui 1'on fait faire une boucle, et dont l'autre extremite est fixee a 
un autre raccord traversant de part en part le fond du capot (5) en aluminium fixe sur le 
cadre de vide ( 1 ). 

La boucle faite a chaque tuyau souple permet d'eviter tout risque de cisaillement lors 
des manoeuvres de la plaque de soudure (3). 

A I'interieur de chacune des alveoles de la plaque de soudure (3) est place un cadre (4) 
en aluminium epousant parfaitement la forme de chaque alveole. 
Ces cadres ont exactement la meme hauteur (diminuee de 8 mm) que les alveoles et 
sont epais de 10 mm sur les cotes et de 5 mm sur le fond, le fond de chaque cadre etant 
perce en son centre par un trou de diametre 10 mm qui sera I'aboutissement du circuit 
(6). 

Autour de I'orifice pratique au centre de chaque cadre (4) et du cote qui sera en contact 
avec la plaque de soudure (3), il est pratique une rainure circulaire de diametre 50 mm 
qui recevra un joint d'etancheite. Ce joint permcttra de rendre l'ensemble plaque de 
soudure (3) et cadre (4) parfaitement etanche lorsque chaque cadre (4) sera place dans 
une des alveoles de la plaque de soudure (3). 
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Dans le cas du dispositif V un deuxieme trou de diametre 10 mm est pratique au fond et 
pres du bord de chaque cadre (4) pour aboutir a une cheminee (14) pratiquee dans la 
plaque de soudure (3) et decrite plus loin. 

De P autre cote, le sommet de chaque cadre est muni sur tout son pourtour d'une autre 
5 rainure large de 3 mm et profonde d'autant, a I'interieur de laquelle sont perces des 
trous taraudes de diametre 3 mm sur une profondeur de 1 5 mm, tous les 25 mm . 
Cette rainure servira a mieux bloquer la membrane souple (15) qui sera fixee sur le 
cadre (4). 

Lorsque les cadres (4) sont installes a I'interieur de la plaque de soudure (3) ils sont 
10 Fixes par des vis sans tete de diametre 4 millimetres s'intercalant entre les deux et 
permettant un demontage facile et rapide des cadres (4). 

L'avantage des cadres (4) est justement de permettre, grace a leur remplacement rapide, 
un changement des membranes (15) et du dispositif permettant le controle de leur 
deformation , ou a transformer eventuellement la machine en une machine classique en 
15 rempla9ant les cadres (4) par des blocs pleins dans un materiau isolant comme du teflon 
comblant les alveoles. 

Mais il est important de noter que I'utilisation des cadres (4) n'est pas obligatoire (bien 
que vivement recommandee) dans la presente invention car les membranes (15) et les 
pieces (13) et (16) peuvent tres bien etre fixees directemeht sur la plaque de soudure. 

20 Pour chaque cadre il est fabrique en tole inox epaisse de 1,5 mm un autre petit cadre 
ayant exactement la meme forme que le cadre (4) et etant perce de la meme maniere. 
Une membrane souple (15) en silicone dont Tepaisseur sur son pourtour 6tant de le cas 
present de 8 mm, est posee sur chaque cadre (4) en aluminium et est prise en sandwich 
entre le petit cadre inox et le cadre (4) par serrage. 

25 Cette membrane souple (1 5) a exactement la meme surface que le cadre (4). 

Elle est constitute d'une plaque en silicone dont l'epaisseur et la durete dependent du 
produit a conditionner. 

L'utilisation du silicone s'explique du fait que c'est un materiau qui resiste a des 
temperatures elevees (la plaque de soudure est generalement reglee a une temperature 
30 de + 150 °C) et qui est suffisamment souple pour supporter des deformations 
mecaniques repetees.L'utilisation de membranes (15) en silicone epaisses de 4 mm, 
d'une durete de 40 shores et resistant a des temperatures de 220 °C, est recommandee. 
Si les produits a conditionner ne sont pas trop fragiles, on peut utiliser un silicone avec 
une durete plus elevee. 
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Plus la membrane (15) sera epaisse, moins elle sera souple mais elle sera plus resistante 
a la perforation. 

II est conseille d'enduire la membrane du cote en contact avec le film d'operculage (B) 
avec un produit anti-adherent comme un vernis ou des particules de teflon . 
5 La presente invention mettant en oeuvre 2 dispositifs R et V differents, dans chaque cas 
les cadres (4) sont amenages d'une maniere particuliere. 

- Pour le dispositif R avec « membrane souple et profiles de renfort » le cadre est 

amenage de la facon suivante : 
Au fond et a I'interieur de chaque cadre, (4) il est fixe des profiles de renfort (16) en 
0 silicone d'une durete de 50 shores de forme rectangulaire et creux, epais de 3 mm, de la 
meme hauteur que l'interieur du cadre (4) et larges de 20 mm. 

La durete du silicone choisi et son epaisseur doivent permettre aux parois du profile de 
se tordre sous l'effet d'une pression et empecher leur elongation sous l'effet d'une 
traction. 

5 Ces profiles de renfort tapissent le fond du cadre avec des espaces de 10 mm entre 
chaque profile et un espace de 10 mm avec les bords du cadre pour permettre a l air de 
circuler librement a l'interieur du cadre (4). 

lis sont fixes au fond du cadre (4) soit par une colle speciale, soit ils sont maintenus par 
une reglette en inox placee a l'interieur de chaque profile, ayant les memes dimensions, 
et vissee sur le cadre (4), pour une meilleure resistance a l'arrachement. 
Ces profiles de renfort (16) peuvent etre moules dans la masse de la membrane (15) 
pour une plus grande resistance, sinon ils sont colles sur la membrane (15) qui les 
recouvre comme represente sur les figures des series A et B. 

Ces profiles (16) ne doivent pas obstruer le trou de diametre 10 mm pratique au fond de 
chaque cadre (4), aboutissement du circuit (6). 

Selon ce dispositif, lorsque les cadres (4) sont places au fond de chaque alveole, 
Petancheite est realisee a la fois par le cordon place au dos de chaque cadre et par la 
membrane (15) elle-meme rendant I'interieur du cadre (4) parfaitement etanche. 
Ces profiles de renfort (16) creent une sorte de coussin sous la membrane (15), c'est a 
dire qu'ils vont s'ecraser sous la pression d'un produit (C) sur la membrane (15),comme 
represente sur les figures 3 A et 4 A ,ou sous Paction de la depression creee en faisant le 
vide dans les cadres (4) par Ic circuit (6), mais que par contre ils vont empecher la 
membrane (15) de se deformer dans I 'autre sens malgre une forte traction puisque ces 
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profiles de renfort (1 6) ne peuvent pas etre etires, ou seulement de quelques dixiemes de 
millimetres. 

- Pour le dispositif V avec « membrane souple et vessie armee gonflable » le cadre 

(4) est amenage de la facon suivante : 
Au fond de chaque cadre (4) il est fixe une vessie en silicone arme (13) de forme 
rectangulaire occupant la plus grande surface possible a l'interieur du cadre (4). 
La vessie (13) est equipee en son centre d'un embout taraude, muni a sa base d'un joint 
torique, qui traverse le trou de diametre 10 mm pratique au fond de chaque cadre (4) et 
qui recoit a son extremity un ecrou. 

En vissant l'ecrou la vessie (13) est bloquee au fond du cadre (4), l'etancheite etant 

realisee par l'ecrasement du joint torique entre la vessie et le cadre, l'ecrou venant se 

noyer dans la masse du cadre (4) dans une reservation prevue a cet effet. 

Cette vessie (13) est en silicone toujours du fait que ce materiau supporte des 

temperatures tres elevees et des deformations mecaniques repetees. 

Cette vessie (13) est recouverte d'une armature tressee resistant aux temperatures 

elevees comme cela est utilise pour les vessies actionnant des outils de decoupe ou de 

soudure sur certaines machines. 

L'armature de cette vessie (13) est calculee pour que la forme obtenue lors d'un 
gonflement maximum permette a la vessie (13) de venir epouser la forme au repos de la 
membrane (15) en silicone placee sur chaque cadre (4), et comme represents sur les 
figures 3D et 4D. 

Cette membrane en silicone (15) est identique au dispositif R mais elle n'est pas munie 
de profiles de renfort (16). 

De plus sa face cote interieur du cadre (4) a une forme de cuvette epousant parfaitement 
la forme de la vessie armee (13) gonflee au maximum et dispose de bourrelets sur ses 
cotes pour lui permettre de se raidir sur son pourtour en prenant appui sur les bords du 
cadre (4) et ainsi deformer son centre pour bien creer une forme de dome si necessaire, 
comme cela est represente sur les figures de la serie C . 

Contrairement au dispositif R l'interieur de chaque cadre (4) n'est pas etanche car les 
cadres (4) sont perces par un deuxieme trou aboutissant sous une cheminee (14) 
pratiquee au fonds de chaque alveole de la plaque de soudure (3) et creant ainsi une 
communication entre Tinterieur de chaque cadre (4) et 1'exterieur dc la plaque de 
soudure (3) comme cela est represente sur les figures des series C et D. 
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- Pour effectuer le vide et Pinjection de gaz dans i'emballage, la machine utilisee dans 
la presente application utilise une buze (12) dont la partie arriere a ete creusee au 
maximum pour eviter un ecrasement des produits lors de la fermeture de Poutillage. 
Mais le procede et les dispositifs dc la presente invention peuvent etre mis en oeuvre 
avec n'importe quel type de dispositif pour effectuer le vide et 1'injection de gaz comme 
Tapastillage ou celui employe sur les machines utilisant des barquettes premoulees avec 
film barriere aux gaz. 

II va etre maintenant decri ci-dessous la mise en oeuvre du procede et des differents 
dispositifs employes dans cette application. 
II y a deux cas de figures : 

Soit Ton veut conditionner des produits ne depassant pas du sommet de la barquette, ce 
qui revient a effectuer un operculage classique avec vide et reinjection de gaz. 
Soit Ton veut conditionner des produits depassants de plusieurs centimetres du sommet 
de la barquette. 

Le procede de la presente invention permet de realiser le conditionnement sous 
atmosphere protectrice de produits quels que soient les cas de figures cites ci-dessus en 
utilisant soit Tun ou l'autre des deux dispositifs suivants, et precedemment decrits. 
Soit un dispositif R mettant en oeuvre « une membrane souple avec profile de renfort », 
selon les figures 1A, 2 A, 3 A, 4A, 5 A et IB, 2B, 3B, 4B, 5B. 

Soit un dispositif V mettant en oeuvre « une membrane souple et une vessie armee 
gonflable » selon les figures 1C, 2C 7 3C, 4C, 5C et ID, 2D, 3D, 4D, 5D. 
Toutes les figures qui decrivent le procede dans chacune des etapes de fabrication 
utilisent les memes legendes soit : 

(A) represente le film inferieur de therm of ormage. 

(B) Represente le film d'operculage. 

(C) Represente le produit a conditionner. 

(D) Represente la barquette fabriquee par therm oformage a l'interieur du film (A). 
L'ensemble constitue par la barquette (D) recouverte de son film d'operculage 
(B) constitue I'emballage du produit (C). 

(1) represente le cadre de vide. 

(2) represente le moule de soudure. 

L'ensernble constitue par les deux pieces ci-dessus represente l'outillage du poste de 
soudure et permet Touverture ou la fermeture du poste. 

(3) represente la plaque de soudure creusee. 
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(4) represente le cadre fixe a 1'interieur de la plaque de soudure (3) de maniere 
etanche et sur lequel seront fixes la membrane souple (15) ainsi que les renforts 
(16) ou la vessie armee (13). 

(5) represente le capot etanche place sur le cote du cadre de vide ( 1 ). 

(6) represente le circuit aboutissant a 1'interieur de la plaque de soudure (3) et du 
cadre (4). 

(7) represente le circuit aboutissant a 1'interieur du cadre de vide ( 1 ). 

(8) represente le circuit aboutissant a 1'interieur de 1'emballage. 

(9) represente le circuit aboutissant a rinterieur du moule de soudure (2). 

(10) represente le circuit reliant les circuits 6, 7, 8 et 9 soit au vide soit a la remise a 
l'atmosphere. 

(11) represente le circuit permettant d'injecter de Fair comprime dans le circuit (6) 

( 1 2) represente la buse de vide et ^injection de gaz permettant d'acceder a 1'interieur 
de Temballage de maniere etanche quand 1'outillage du poste de soudure est 
ferme. 

(13) represente la vessie armee gonflable fixee au fond du cadre (4). 

(14) represente la cheminee de communication traversant de part en part la plaque de 
soudure (3) et le cadre (4). 

(15) represente la membrane souple en silicone fixee sur le caure (4) et pourvue de 
bourrelets a son extremite ou de renforts selon le type de dispositif utilise. 

( 1 6) represente le circuit aboutissant a la bouteille de gaz alimentaire. 

A represente les electrovannes commandant 1'ouvertUre et la fermeture des circuits 
6,7,8,9,10 et 17. 

Disposit if R avec « membrane souple et profiles de renfort » 

Cos du conditionnement de produits volumineux, depassant de plusieurs centimetres 
le sommet des barquettes 

FIGURE 1 A - Avance du film (ou avance des barquettes) : 

L'outillage du poste de soudure est ouvert pour permettre le passage des barquettes (D) 

et des produits (C). 

Les circuits 8, 1 1 et 17 sont fermees. 

Les circuits 6, 7 et 9 sont ouverts vers la remise a l'atmosphere pour cvacuer toutc 
depression ou pression residuelles en particulier a Tinterieur du cadre (4) avec le circuit 
(6). 
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Le film inferieur (A) ou ont ete thermoformees les banquettes (D) avance d'un cycle en 
entrainant le film d'operculage (B). 

La membrane souple (15) est au repos, parfaitement plate et maintenue par ses renforts 
(16), egalement au repos. 
5 FIGURE 2 A - Fin de I'avanr.g • 

Le film inferieur (A),ou les barquettes (D) ont ete thermoformees, ont termine leur 
avance. 

i 

Les barquettes a conditionner sont positionnees dans le poste de soudure entre le cadre 
de vide (1) et le moule de soudure (2), sous la plaque de soudure (3). 
10 L'outillage du poste de soudure est toujours ouvert. 

Les produits (C) contenus dans les barquettes (D) a conditionner sont en contact avec le 
film d'operculage (B), cream un debut d'etirement du film, la position non etiree du 
film etant representee par les pointilles. 

Les circuits 6, 7, 8, 9, 10 et 17 sont dans la meme position que precedemment. 
La membrane souple (15) est toujours au repos, parfaitement plate. 
FIGUR E 3A - Fermeture du poste de soudure. vide et reiniection de gaz : 
L'outillage du poste de soudure vient se fermer autour des barquettes (D) placees a 
l'interieur de celui-ci, le film d'operculage (B) est etire sur le produit (C). 
A la fermeture de l'outillage le circuit (6) se ferme egalement pour emprisonner fair 
o contenu a l'interieur du cadre (4). 

Le produit (C) appuie sur la membrane (15) et ses renforts (16) qui se determent sous 
1'efret de cette pression pour epouser la forme du produit (C) et du film d'operculage 
(B). 

On peut aider cette deformation, pour les produits (C) fragiles ou tres volumineux, en 
5 realisant par le circuit (6) au depart de la fermeture du moule un leger vide a l'interieur 
du cadre (4) au sommet duquel est fixee la membrane (15), pour aspirer la membrane 
(15) a l'interieur du cadre (4) et lui donner une forme de dome. Cette forme de dome est 
controlee puisque plus la depression creee derriere la membrane (15) est importante, 
plus la membrane ( 1 5) va rentrer a l'interieur du cadre (4). 

La forme de dome est obtenue naturellement car la contrainte est la plus forte au centre 
de la membrane (15) et c'est a cet endroit que les raidisseurs (16) vont se courber et 
s'affaisser. 

Selon le produit il va done etra realise un dome plus ou moins important pour que 
lorsque l'outillage du poste de soudure termine sa fermeture, le produit (C) vienne juste 
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en contact avec la membrane ( 15) en exercant le minimum de pression sur celle-ci. 
Ensuite, a la fermeture de I'outillage du poste de soudure, le vide est fait a I'interieur de 
1'emballage par les circuits 8 et 10 et par la buse (12) en meme temps qu'il est fait 
autour de 1'emballage par les circuits 7 et 9 pour eviter toute deformation de celui-ci 
5 selon le principe que deux forces opposees" de meme intensite s'annulent et selon le 
fonctionnement normal de la machine. 

Par emballage on entend I'ensemble constitue par la barquette (D) recouverte de son 
film d'operculage (B) a I'interieur du poste de soudure. 

A ce moment la, la depression creee autour de la plaque de soudure (3) dans l'enceinte 
o du cadre de vide (1 ) tire la membrane (15) vers le bas et permet au film d'operculage (B) 
de rester bien plaque sur la produit (C) . 

II est impossible pour la membrane (15) de descendre plus bas que sa position au repos 
car elle est retenue par ses renforts ( 1 6) fixes au cadre (4) , sachant que ces renforts sont 
en silicone d'une durete et d'une epaisseur suffisante pour empecher leur elongation sous 
5 la traction du vide. 

Sans la membrane ( 1 5) et le systeme la controlant, le film d'operculage (B) serait alors 
completement deforme entrainant sa rupture car aspire a I'interieur de la partie creusee 
dans la plaque de soudure (3) et occupee ici par le cadre (4). 

Ensuite, lorsque le vide est termine, l'injection de gaz alimentaire a I'interieur de 
1'emballage est realisee par les circuits 8 et 17 et par la buse (12) pendant que la remise 
a l'atmosphere (evacuation du vide pour revenir a la pression atmospherique) est 
realisee par les circuits 6, 7 et 9. 

Durant cette operation, le film d'operculage (B) est toujours parfaitement maintenu 

entre la membrane (15) et le produit (C) car les renforts (16) agissent maintenant 

comme des ressorts et poussent la membrane (15) vers le bas, vers sa position au repos, 

renvironnement etant maintenant sans contrainte puisque a la pression atmospherique.. 

FIGURE 4A - Soudur e entre les films (At et (B). (operculage de la barouettel : 

Le cycle de vide ainsi que Tinjection de gaz etant termines, la plaque de soudure (3) 

descend pour effectuer la soudure (operculage) entre les films (A) et (B). 

L'utilite du capot en aluminium (5) se justifie par ce mouvement de la plaque de soudure 

(3) car il permet aux tuyaux du circuit (6) d'avoir suffisamment d'espace pour 

manoeuvrer sans etre cisailles a I'interieur du cadre de vide (1 ). 

La membrane (15) ainsi que ses renforts (16) se deferment un peu plus pour bien 
epouser la forme du produit (C) tout en maintenant le film d'operculage (B) bien etire et 
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tendu autour du produit (C). 

La pression atmospherique regne partout dans le poste de soudure. 
FIGURE 5A - Fin du cycle de conditionnemenL ouverture du poste de soudure : 
Lorsque la soudure (operculage) est terminee, la plaque de soudure (3) remonte et 
5 1'outillage du poste de soudure s'ouvre. 

Les barquettes conditionnees ont le film d'operculage (B) bien tendu autour du produit 
(C) et sont pretes a etre evacuees vers la station de decoupe comme sur la FIGURE 1 A . 
Un nouveau cycle peut commences 

Dispositif R avec « membrane sou pie etprofiles de renfort » 
10 Cos du conditionnement de produits peu volumineux, ne depassant pas du sommet 
des barquettes 

FIGURE IB - Avance du film (ou avance des barauettes) : 

L'outillage du poste de soudure est ouvert pour permettre le passage des barquettes (D) 
et des produits (C). 
15 Les circuits 8 et 1 1 sont feirnes. 

Les circuits 6, 7, 9 et 10 sont ouverts vers la remise a Tatmosphere pour evacuer toute 
depression ou pression residuelles. 

Le film inferieur (A) ou ont ete thermoformees les barquettes (D) avance d f un cycle en 
entrainant le film d'operculage (B). 
20 La membrane souple (15) est au repos ; parfaitement plate et maintenue par ses renforts 
( 1 6), egalement au repos. 
FIGURE 2B - Fin de 1 'avance : 

Le film inferieur (A) ou les barquettes (D) ont termine leur avance. 
Les barquettes a conditionner sont positionnees dans le poste de soudure entre le cadre 
25 de vide (1) et le moule de soudure (2), sous la plaque de soudure (3). 
L'outillage du poste de soudure est toujours ouvert. 

Les produits (C) contenus dans les barquettes a conditionner ne sont pas en contact avec 
le film d'operculage (B). 

Le film d'operculage (B) est tendu au dessus des produits sans les toucher. 
30 Les circuits 6, 7, 8, 9, 1 0 et 1 1 sont dans la meme position que precedernment. 
La membrane souple (15) est toujours au repos, parfaitement plate. 
FIGURE 3B - Fermeture du poste de soudure , vide et reiniection dc gax : 
L'outillage du poste de souclure vient se fermer autour des barquettes placees a 
Tinterieur de celui-ci, le filnr d'operculage (B) est tendu au dessus du produit (C) a 
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I'interieur du poste. 

Des la fermeture de I'outillage, le circuit (6) se ferme pour emprisonner 1'air contenu a 
I'interieur du cadre (4). 

Le produit (C) n'appuie pas sur la membrane ( 1 5) comme sur la figure 3 A. 
5 Aucune contrainte n'est exercee sur la membrane (15) tant que le vide n'a pas 
commence. 

Ensuite, le vide est fait a I'interieur de l'emballage par les circuits 8 et 10 et par la buse 
(12) en meme temps qu'il est fait autour de l'emballage par les circuits 7 et 9 pour eviter 
toute deformation de celui-ci selon le principe que deux forces opposees de meme 
10 intensite s'annulent et selon le fonctionnement normal de la machine. 

Par emballage on entend I'ensemble constitue par la barquette (D) recouverte de son 
film d'operculage (B) a I'interieur du poste de soudure. 

A ce moment la, la depression creee autour de la plaque de soudure (3) tire la membrane 
(1 5) vers le bas mais celle-ci est retenue par les renforts (16), non etirables. 
15 De ce fait la membrane (15) reste parfaitement plate et ne vient pas appuyer sur le film 
d'operculage (B) et risquer de le deformer . 

II est possible de rendre la membrane (15) encore plus rigide et encore plus rapidement 
que sous la simple traction du vide en injectant un peu d'air comprime par les circuits 6 
et 1 1 a I'interieur du cadre (4), derriere la membrane (15). 
20 II est rappele que 1'espace compris entre la membrane (15) et le cadre (4) et occupe par 
les renforts (16) est parfaitement etanche. 

Ensuite, lorsque le vide est termine, 1' injection de gaz alimentaire a I'interieur de 
l'emballage est realisee par le circuit 8 et par la buse (12) pendant que la remise a 
Patmosphere (evacuation du vide pour revenir a la pression atmospherique) est realisee 
25 par les circuits 6, 7, 9 et 10. 

Le film d'operculage (B) est toujours bien tendu au dessus du produit (C) dans le poste 
de soudure, l'environnement etant maintenant sans contrainte puisque a la pression 
atmospherique. 

FIGURE 4B - Soudure entre les films (A) et (B) (operculage de la barq uette) 
30 Le cycle de vide ainsi que l'injection de gaz etant termines, la plaque de soudure (3) 
descend pour effectuer la soudure (opcrculage) entre les films (A) et (B). 
I.'utilite du capot cn aluminium (5) se justifie par ce mouvement de la plaque de soudure 
(3) car il permet aux tuyaux du circuit 6 d'avoir suffisamment d'espace pour manoeuvrer 
sans etre cisailles. 
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La membrane (15) ainsi que ses renforts (16) sont toujours au repos. 

De ce fait la membrane (15) est parfaitement plate et ne vient pas appuyer sur le film 

d'operculage (B) lorsque la plaque de soudure (3) est en bas. 

Le film d'operculage (B) est soude sur le film (A) alors qu'il est bien tendu commc dans 
5 un operculage classique avec une plaque de soudure pleine, non munie de membrane 
souple. 

FIGURE 5B - Fin du cycle de conditionnement ouverture du poste de soudure : 
Lorsque la soudure (operculage) est terminee, la plaque de soudure (3) remonte et le 
poste de soudure (1 )+ (2) s'ouvre. 
io Les barquettes conditionnees ont le film d'operculage (B) bien tendu au dessus du 
produit (C) sans le toucher et sont pretes a etre evacuees vers la station de decoupe 
comme sur la FIGURE IB. 
Un nouveau cycle peut commences 

Dispositif avec « membrane souple et vessie armee gonflable » 
15 Cos du conditionnement de produits volumineux, depassant de plusieurs centimetres 
du sommet des barquettes : 

FIGURE 1C - Avance du film (ou avance des barquettes) : 

L'outillage (1) et (2) du poste de soudure est ouvert pour permettre le passage des 
barquettes (D) et des produits (C). 
20 Les electrovannes des circuits 8 et 1 1 sont fermees. 

Les electrovannes des circuits 6, 7, 9 et 10 sont ouvertes vers la remise a Tatmosphere 
pour evacuer toute depression ou pression residuelles. 

Le film inferieur (A) oil ont ete thermoformees les barquettes (D) avance d'un cycle en 
entrainant le film d'operculage (B). 
25 La membrane souple (15) est au repos, parfaitement plate. 

La vessie armee (13) est egalement au repos au minimum de son volume. 
FIGURE 2C - Fin de V avance : 

Le film inferieur (A), ou les barquettes (D) ont ete thermoformees, a termine son avance 
en ayant entraine avec lui le film d'operculage (B) . 
30 Les barquettes a conditionner sont positionnees dans le poste de soudure entre le cadre 
de vide (1) et le moule de soudure (2), sous la plaque de soudure (3). 
L'outillage du poste de soudure est toujours ouvert. 

Les produits (C) contenus dans les barquettes a conditionner sont en contact avec le film 
d'operculage (B), creant un debut d'etirement du film, la position non etiree du film 
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etant representee par les pointilles. 

Les electrovannes des circuits 6, 7, 8, 9, 10 et 11 sont dans la meme position que 
precedemment. 

La membrane souple (15) est toujours au repos, parfaitement plate. 
5 . La vessie armee (13) est egalement au repos. 

FIGURE 3C - Fermeture du ooste d e soudure vide et reinf ecti on de eaz : 
L'outillage du poste de soudure vjent se fermer autour des barquettes placees a 
l'interieur de celui-ci, le film d'operculage (B) est etire sur le produit (C) place a 
l'interieur du poste. 

0 Le produit (C) appuie sur la membrane (15) qui se deforme sous l'effet de cette 
pression. 

Des que le poste de soudure est ferme, un peu d'air comprime est envoye a Tinterieur de 
la vessie armee (13) par les drcuits 6 et 1 1 afin que la vessie se gonfle suffisamment 
pour venir se plaquer contre la membrane (15). 

1 Ensuite, le vide est fait a l'interieur de l'emballage par les circuits 8 et 10 et par la buse 
(12) en meme temps qu'il est fait autour de l'emballage .par les circuits 7 et 9 pour eviter 
toute deformation de celui-ci selon le principe que deux forces opposees de meme 
intensite s'annulent. 

Par emballage on entend l'ensemble constitue par la barquette (D) recouverte de son 
film d'operculage (B) a l'interieur du poste de soudure. 

A ce moment la, la depression creee autour de la plaque de soudure (3), du fait qu'elle 
communique par la cheminee (14) avec I'espace occupee par la vessie (13) entre le 
cadre (4) et la membrane (15), tire la membrane vers le haut. 

Or la membrane (15) est immobilisee par la vessie armee (13) gonflee et par les 
bourrelets disposes a 1'extremite de la membrane (15) qui prennent appui sur les bords 
du cadre (4), permettant au film d'operculage (B) de rester bien plaque sur le produit 

(C) . 

Ensuite, lorsque le vide est termine, l'injection de gaz alimentaire a l'interieur de 
l'emballage est realisee par le circuit 8 et par la buse (12) pendant que la remise a 
l'atmosphere (evacuation du vide pour revenir a la pression atmospherique) est realisee 
par les circuits 6, 7 et 9. 

Le film d'operculage (B) est toujours parfaitement maintenu entre la membrane (15) et 
le produit (C) car la membrane (15) appuie toujours par etirement alors que la vessie 
armee (13) se degonfle pu.sque videe de son air comprime et alors que son 
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environnement est maintenant sans contrainte puisqu'a la pression atmospherique. 
FIGURE 4C - Soudure entre les films (A) et (B) (operculage de la barquette) : 
Lc cycle do vide ainsi que 1'injection de gaz etant termines, la plaque de soudure (3) 
descend pour effectuer la soudure (operculage) entre les films (A) et (B). 
5 L'utilite du capot en aluminium (5) se justifie par ce mouvement de la plaque de soudure 
(3) car il permet aux tuyaux du circuit (6) d'avoir suffisamment d'espace pour 
manoeuvrer sans etre cisailles. 

La membrane (15) se deforme un peu plus pour bien epouser la forme du produit (C) 
tout en maintenant le film d'operculage (B) bien etire et tendu autour du produit (C). 

10 La vessie armee (13) est degonflee et au repos. 

Les electrovannes commandant les circuits (6),(7),(8),(9),(10) et (H) sont toutes 
fermees, la pression atmospherique regnant partout dans le poste de soudure. 
FIGURE SC - Fin du cycle de conditionnemenL ouverture du poste de soudure : 
Lorsque la soudure (operculage) est terminee, la plaque de soudure (3) remonte et 

15 l'outillage du poste de soudure s'ouvre. 

La membrane (15) retrouve sa position au repos, parfaitement plate. 
La vessie armee ( 13 ) est egalement au repos. 

Les barquettes conditionnees ont le film d'operculage (B) bien tendu autour du produit 
(C) et sont pretes a etre evacuees vers la station de decoupe comme sur la FIGURE 1C . 
20 Un nouveau cycle peut commencer. 

Dispositif avec « membrane souple et vessie armee gonflable » 

Cos du conditio nnement de produits peu volumineux, ne depassant pas du sommet 

des barquettes : 

FIGURE ID - Avance du film (ou avance des barquettes) : 
25 L'outillage du poste de soudure est ouvert pour permettre le passage des barquettes (D) 
et des produits (C). 

Les electrovannes des circuits 8 et 1 1 sont fermees. 

Les electrovannes des circuits 6, 7, 9 et 10 sont ouvertes vers la remise a T atmosphere 
pour evacuer toute depression ou pression residuelles. 
30 Le film inferieur (A) ou ont ete thermoformees les barquettes (D) avance d'un cycle en 
entrainant le film d'operculage (B). 

La membrane souple (1 5) est au repos, parfaitement plat j. 
La vessie armee (13) est egalement au repos. 
FIGURE 2D - Fin de Tavance : 
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Le film inferieur (A),ou les banquettes (D) ont ete thermoformees, a termine son avance 
en ayant entraine avec lui le film d'operculage (B). 

Les banquettes a conditionner sont positionnees dans le poste de soudure entre le cadre 
de vide (1) et le moule de soudure (2), sous la plaque de soudure (3). 
5 L'outillage du poste de soudure est toujours ouvert. 

Les produits (C) contenus dans les barquettes a conditionner ne sont pas en contact avec 
le film d'operculage (B) et ne depassent pas du sommet des barquettes (D). 
Le film d'operculage (B) est tendu au dessus des produits sans les toucher. 
Les electrovanr.es des circuits 6, 7, 8, 9, 10 et 1 1 sont dans la meme position que 
10 precedemment. 

La membrane souple (15) est toujours au repos, parfaitement plate. 
La vessie armee (13) est egalement au repos. 

FIGURE 3D - Fermeture du noste de soudure vide et reinifiction de p az • 
L'outillage du poste de soudure vient se fermer autour des barquettes placees a 
l'interieur de celui-ci, le film d'operculage (B) est tendu au dessus du produit (C) a 
l'interieur du poste. 

Le produit (C) n'appuie pas sur la membrane (15) comme sur la figure 3D. 
Aucune contrainte n'est exercee sur la membrane (15) tant que le vide n'a pas 
commence. 

Des que le poste de soudure est ferme, de l air comprime est envoye a l'interieur de la 
vessie armee ( 1 3) par les circuits 6 et 1 1 pour que la vessie se gonfle au maximum pour 
venir se plaquer contre la membrane (15). 

Du fait de son armature tressee la vessie (13) ne peut pas se gonfler indefiniment et se 
bloque sous la forme de coussin qui lui a ete prevue lors de sa fabrication . 
La membrane (15) a egalement une forme bien paniculiere avec des bourrelets a ses 
extremites pour bien epouser la forme de la vessie (13) gonflee au maximum tout en 
restant parfaitement plate du cote du film d'operculage (B). 

Ensuite, le vide est fait a l'interieur de l'emballage par les circuits 8 et 10 et par la buse 
(12) en meme temps qu'il est fait autour de l'emballage par les circuits 7 et 9 pour eviter 
toute deformation de celui-ci selon le principe que deux forces opposees de meme 
intensite s'annulent. 

Par emballagc on cntend l'enscmble constitue par la barqueuc (D) reconvene de son 
film d'operculage (B) a l'interieur du poste de soudure. 

A ce moment la, la depression creee autour de la plaque de soudure (3), du fait qu'elle 
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communique par la cheminee (14) avec I'espace occupee par la vessie (13) entre le 
cadre (4) et la membrane ( 1 5), tire la membrane vers le haut. 

Or la membrane (15) est immobilisee par la vessie armee (13) gonflee et par les 
bourrelets disposes a l'extremite de la membrane (15) qui prennent appui sur les bords 
du cadre (4) et de la vessie, permettant a la membrane de rester parfaitement plate et de 
ne pas venir appuyer sur le film d'operculage (B) et risquer de le deformer. 
Ensuite, lorsque le vide est terming Finjection de gaz alimentaire a l'interieur de 
Femballage est realisee par le circuit 8 et par la buse (12) pendant que la remise a 
F atmosphere (evacuation du vide pour revenir a la pression atmospherique) est realisee 
par les circuits 6, 7 et 9. 

La vessie armee (13) se degonfle puisque videe de son air comprime et alors que son 
environnement est maintenant sans contrainte puisque a la pression atmospherique. 
Le film d'operculage (B) est toujours bien tendu au dessus du produit (C) dans le poste 
de soudure, Tenvironnement etant maintenant sans contrainte puisque a la pression 
atmospherique.. 

FIGURE 4D - Soudure entre les films (A) et (B) . (operculage de la barquette) : 

Le cycle de vide ainsi que Finjection de gaz etant termines, la plaque de soudure (3) 

descend pour effectuer la soudure (operculage) entre les films (A) et (B). 

L'utilite du capot en aluminium (5) se justifie par ce mouvement de la plaque de soudure 

(3) car il permet aux tuyaux du circuit (6) d'avoir suffisamment d'espace pour 

manoeuvrer sans etre cisailles. 

La membrane (15) reste parfaitement plate et n'appuie pas sur le film d'operculage (B) . 
La vessie armee (13) peut rester gonflee si Ton cherche a avoir une membrane (15) tres 
rigide ou peut etre videe de son air comprime et retrouver sa position au repos comme 
pour la FIGURE 4 A, si une membrane tres rigide lors de la soudure n'est pas necessaire. 
Le film d'operculage (B) est soude sur le film (A) alors qu'il est bien tendu comme dans 
un operculage classique avec une plaque de soudure pleine, non munie de membrane 
souple. 

Les electrovarmes commandant les circuits (6),(7),(8),(9),(10) et (11) sont toutes 
fermees, la pression atmospherique regnant partout a l'interieur du poste de soudure. 
FIGURE 5D - Fin du cycle de conditionnement. ouverture du poste de soudure : 
Lorsque la soudure (operculage) est termince, la plaque de soudure (3) remonte et 
l'outillage du poste de soudure s'ouvre. 

La membrane (15) retrouve sa position au repos, parfaitement plate. 
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La vessie anmee (13) est egalement au repos. 

Les barquettes conditionnees ont le film d'operculage (B) bien tendu au dessus du 
produit (C) sans le toucher et sont pretes a etre evacuees vers la station de decoupe 
comme sur la FIGURE ID . 
5 Un nouveau cycle peut commencer. 


• 
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R£ VESICATIONS 
1: Dispositif pour conditionner sous atmosphere protectrice un produit (C) 
contenu dans une barquette (D) caracterise en ce qu'il comporte une plaque de soudure 
(3) dont la surface qui est placee au dessus du produit (C) et qui n'est pas necessaire a la 
5 soudure a ete creusee pour former une alveole recouverte d'une membrane souple (15) 
dont la deformation est controlee de sorte que le film d'operculage (B) puisse etre etire 
par le produit (C ) selon sa taille et sans que le film d'operculage (B) soit deform^ lors 
des operations de vide, d'injection de gaz et de soudure. 

2: dispositif permettant le conditionnement sous atmosphere protectrice selon la 

10 revendication 1 caracterise en ce que les surfaces entre les cordons de soudure de la 
plaque de soudure (3) correspondant au centre de chaque empreinte et non necessaires a 
la soudure ont ete creusees selon une profondeur suffisante pour former une alveole 
empechant Tecrasement lors de la soudure du produit a conditionner (C) s'il depasse du 
sommet de la barquette (D), chaque alveole etant recouverte d'une membrane souple en 

15 silicone (15) solidement fixee sur la plaque de soudure (3), fermant l'alveole de maniere 
hermetique de maniere a arriver a fleur des cordons de soudure, un orifice etant pratique 
au fond et au centre de chaque alveole pour constituer le depart d'un circuit hermetique 
et independant cheminant a l'interieur de la plaque de soudure (3) et dont 1'autre 
extremite aboutit sur le cote de la plaque de soudure (3), cette autre extremite etant 

20 reliee a un tuyau formant une boucle protege par un capot en aluminium etanche (5) fixe 
sur le cadre de vide (1 ) a l'endroit ou le cadre de vide (1) a ete perce pour permettre le 
passage de ces tuyaux, ces tuyaux relies entre eux a la sortie du capot (5) etant 
caracterises en ce qu'ils constituent le circuit (6) qui permet d'envoyer a Tinterieur de 
chaque alveole soit de Fair comprime soit d'y realiser le vide ou la remise a 

25 Tatmosphere. 

3: Dispositif selon les revendications 1 et 2 caracterise en ce que la 
membrane souple en silicone (15) est munie sur sa face interieure de profiles de renfort 
(16) en silicone ayant la meme hauteur que la profondeur de l'alveole et fixes 
solidement au fond de celle-ci, de telle sorte que ces profiles de renfort (16) en silicone 
30 de par leur forme et leur agencement comme par exemple des tubes rectangulaires et 
creux permettent de constituer une sorte de coussin sous la membrane souple (15) et se 
deformenl en se pliant et s'inclinant sous une prcssion exercee par le produit (C ) sur la 
face exterieure de la membrane (15) ou sous une traction exercee sur la face interieure 
de la membrane (15) tout en empechant la membrane souple (15) d'etre tiree vers le bas 
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de part une traction exercee sur celle-ci sur sa face exterieure du fait que ces profiles de 
renfort (16) ne peuvent pas s'etirer de part leur epaisseur, leur duret^ et leur nombre, ces 
profiles de renfort (16) avec le circuit (6) constituant le dispositif permettant de 
controler la deformation de la membrane souple (15). 
5 4: dispositif selon les revendications 1 et 2 caracterise en ce que la plaque de 

soudure (3) comporte une cheminee (14) permettant de faire communiquer l'interieur de 
1'alveole avec I'exterieur de la plaque de soudure (3) et caracterise en ce que la 
membrane souple en silicone (15) a une forme de cuvette sur sa face interieure et est 
munie de bourrelets sur son pourtour interieur de telle sorte que la vessie armee 

10 gonflable (13) fixee de maniere etanche au fond de chaque alveole a 1'emplacement de 
rarrivee du circuit (6) vienne epouser parfaitement la forme de la membrane souple (15) 
au repos alors que la vessie armee (13) est gonflee au maximum, cette vessie armee 
gonflable (13) reliee au circuit (6) constituant le dispositif permettant de controler la 
deformation de la membrane (15) . 

15 5: dispositif selon les revendications 3 ou 4 caracterise en ce que la membrane 

souple (15) ainsi que son dispositif de controle comme les profiles de renfort (16) ou la 
vessie armee gonflable (13) sont fixes sur un cadre (4) mobile en aluminium avec fond 
epousant parfaitement la forme de 1'alveole devant recevoir la membrane (15), ce cadre 
(4) etant perce en son centre pour permettre la communication avec le circuit (6) et etant 

20 egalement perce si necessaire a Templacement de la cheminee (14) pour ne pas 
1'obstruer, la fixation du cadre (4) etant rendue etanche au fond de 1'alveole pratiquee 
dans la plaque de soudure (3) par un joint torique, cette fixation etant realisee par de 
simples vis sans tete venant s'intercaler entre le cadre (4) et la plaque de soudure (3) et 
permettant un demontage tres rapide, ces cadres (4) pouvant etre remplaces par de 

25 simples blocs pleins dans un materiau isolant comme du teflon pour transformer la 
machine en une machine classique. 

6: procede pour conditioner dans un dispositif selon les revendications 2 et 3 
des produits (C) depassant du sommet de la barquette (D) caracterise en ce que lors de 
la fermeture de l'outillage du poste de soudure constitue par le cadre de vide (1) et le 

30 moule de soudure (2), le circuit (6) etant ferme, le produit (C) pousse le film 
d'operculage (B) vers le haut et retire tout en venant en contact avec la membrane 
souple (15) et en la poussant egalement vers le haut, de telle sorte que la membrane 
souple (15) epouse la forme du produit (C) recouvert du film d'operculage (B) etire, et 
de telle sorte egalement que cette membrane souple (15) va rester plaquee sur eux lors 
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des operations de vide a I'interieur et autour de I'emballage empechant toute 
deformation du film de couverclage (B) du fait que la membrane souple (15) est tiree 
vers le bas par le vide alors qu'elle est retenue par ses profiles de renforl (16) et ce avant 
que le circuit (6) ne s'ouvre vers la remise a l'atmosphere lors des operations d'injection 
de gaz et de soudure permettant que la membrane souple (15) reste bien plaquee sur le 
produit (C) recouvert de son film d'operculage (B) etire du fait du principe mecanique 
voulant que la membrane (15) cherche a retoumer a sa position au repos et avant que 
l'outillage du poste de soudure ne s'ouvre pour evacuer les barquettes (D) conditionnees 
et laisse la membrane (15) retrouver sa position au repos, parfaitement plate. 

7: precede selon la revendication 6 caracterise en ce que il est fait un leger vide a 
I'interieur de chaque alveole lors de la fermeture de l'outillage du poste de soudure 
constitue par le cadre de vide (1) et le moule de soudure (2), grace au circuit (6), pour 
des produits (C) tres fragiles, afin de donner a la membrane souple (15) une forme de 
dome et ainsi retarder le contact entre la membrane (15) et le produit (C) et reduire 
d'autant la pression exercee entre les deux. 

8: procede pour conditionner dans un dispositif selon les revendications 2 et 3 des 
produits (C) ne depassant pas du sommet de la barquette (D) caracterise en ce que lors 
de la fermeture de l'outillage du poste de soudure constitue par le cadre de vide (1) et le 
moule de soudure (2), le circuit (6) etant ferme, la membrane souple (15) est au repos et 
parfaitement plate laissant le film d'operculage (B) plat et recouvrir le sommet de la 
barquette (D) sans toucher le produit (C), et de telle sorte egalement que cette 
membrane souple (15) va rester rigoureusement plate lors de la realisation du vide a 
I'interieur et autour de I'emballage car elle est retenue par ses profiles de renfort (16) 
empechant toute deformation du film de couverclage (B) car bloque par la membrane 
(15) et ce avant que le circuit (6) ne s'ouvre vers la remise a l'atmosphere lors des 
operations d'injection de gaz et de soudure toujours pour permettre que la membrane 
souple (15) reste rigoureusement plate et ne deforme le film d'operculage (B), 
permettant ainsi un operculage classique, avant que l'outillage du poste de soudure ne 
s'ouvre pour evacuer les barquettes (D) conditionnees. 

9: procede pour conditionner dans un dispositif selon les revendications 2 et 4 
des produits (C) depassant du sommet de la barquette (D) caracterise en ce que lors de 
la fermeture de l'outillage du poste dc soudure constitue par lc cadre de vide (I) el Ic 
moule de soudure (2), le circuit (6) etant ferme, le produit (C) pousse le film 
d'operculage (B) vers le haut et I'etire tout en venant en contact avec la membrane 
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souple (15) et en la poussant egalement vers le haut, de telle sorte que la membrane 
souple (15) epouse la forme du produit (C) recouvert du film d f operculage (B) etire, et 
de telle sorte egalement que cette membrane souple (5) va rester plaquee sur eux lors 
des operations de vide a Vinterieur et autour de I'emballage empechant toute 
deformation du film de couverclage (B) du fait que la vessie armee (13) est gonfiee par 
de l'air comprime envoye par les circuits (6) et (1 1 ) de maniere a bloquer la membrane 
(15) alors qu'elle est tiree vers le haut par le vide sachant qu'elle prend egalement appui 
grace a ses bourrelets disposes sur son pourtour sur les cotes de l'alveole et avant que 
ensuite ne s'ouvre le circuit (6) vers la remise a I'atmosphere lors des operations 
d'injection de gaz et de soudure pour evacuer l'air comprime de la vessie armee (13) et 
laisser la membrane souple (15) bien plaquee sur le produit (C) recouvert de son film 
d'operculage (B) etire sans exercer une pression trop forte et avant que Toutillage (I) et 
(2) ne s'ouvre pour permettre 1'eyacuation des barquettes (D) conditionnees. 

10: procede pour conditionner dans un dispositif selon les revendications 2 et 4 
• ;es produits (C) ne depassant pas du sommet de la barquette (D) caracterise en ce que 
lors de la fermeture de l'outillage du poste de soudure constitue par le cadre de vide (1) 
et le moule de soudure (2) et durant toutes les operations de vide, d'injection de gaz et 
de soudure, la membrane souple (15) est maintenue dans sa position au repos et 
parfaitement plate du fait que la vessie armee (13) est gonfiee au maximum par de l'air 
comprime envoye par les circuits (6) et (11) bloquant ainsi la membrane (15) meme 
lorsque elle est tiree vers le haut par le vide et laissant ainsi le film d'operculage (B) 
recouvrir le sommet de la barquette (D) sans toucher le produit (C) et empechant toute 
deformation du film de couverclage (B) car bloque par la membrane (15) en particulier 
lors du vide, permettant ainsi de realiser un operculage classique et ce avant que le 
circuit (6) ne s'ouvre vers la remise a I'atmosphere pour evacuer l'air comprime contenu 
dans la vessie armee (13) lors de l'ouverture de l'outillage du poste de soudure 
permettant l'evacuation des barquettes (D) conditionnees. 

1 1 : Procede selon les revendications 6,7 et 9 caracterise par le fait qu'on etire le 
film d'operculage (B) uniquement mecaniquement sans le prechauffer. 

12: barquette (D) contenant un produit (C) conditionne sous atmosphere 
protectrice par la mise en ceuvre du procede selon Tune quelconque des revendications 6 
a 11. 
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